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(5T; ifiaacact: The invention relates to a recloseable flexible bag. According to the invention, the flexible packaging (10) consists of 
a hox> ZZ ; comprising externally at least one main face (26) which is formed at least partially by a flexible sheet ( 12). The inventive 
packaging also comprises a reclosing strip (43) which is not connected to the aforementioned flexible sheet (12) and an adhesive 
(44) which can be reactivated by applying pressure between the outer surface of the flexible sheet (12) and the reclosing strip (43), 
the adhesion force of the adhesive (44) at the surface of the reclosing strip (43) being greater than the adhesion force of the adhesive 
(44) at the outer surface of the packaging sheet (12). Moreover, the reclosing strip (43) and the packaging sheet (12) are provided 
with identical structural characteristics. 

(57) Abrege : Lemballage souple (10) comporte un corps (22) pr£sentant ext6rieurement au moins une face principale (26) formee 
au rnoins-particllement par une feuille souple (12). H comporte une bande de refermeture (43) disjointe de ladite feuille souple (12) 
et un adh^sif (44) reactivable par pression interpose* entre la surface exterieure de la feuille souple (12) et la bande de refermeture 
(43), la force d'adherence de l'adh6sif (44) a la surface de la bande de refermeture (43) 6tant superieure a la force d'adherence de 
l'adhdsif (44) a la surface exteneure de la feuille d'emballage (12), la bande de refermeture (43) et la feuille d'emballage (12) ayant 
des caracteristiques structurelles identiques. 
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Emballag^ouple refermable. 

La presente invention concerne un emballage souple, du type com- 
portant un corps pr6sentant exterieurement au moins une face principale 
formee au moins partiellement par une feuille souple. 

Elle concerne en outre un procede de fabrication d'un tel emballage. 

De nombreux produits alimentaires, tels que des produits pulverulents 
comme le cafe et la farine, ou des produits en granules comme les pates et 
le riz sont conditionnes dans des emballages souples du type pr6cite. Ces 
emballages sont formes a partir d'une ou plusieurs feuilles soudees. lis pr6- 
sentent generalement au moins une soudure transversale inferieure mena- 
g6e a la base du corps, une soudure transversale superieure initialement 
menagee & Textremite superieure du corps et une soudure longitudinale. 
Afin de pr6lever les produits contenus dans Temballage, la soudure supe- 
rieure est totalement ou partiellement rompue ou bien Textremite superieure 
de Temballage est totalement ou partiellement detachee. L'emballage ouvert 
constitue une poche dont Tacces est possible depuis I'extremite superieure 
qui forme un col delimitant un passage d'acces a Tinterieur de la poche. 

Apres suppression, rupture ou decoupe partielle de la soudure trans- 
versale superieure, il est difficile de maintenir le col referm6 afin d'eviter la 
fuite des produits restant contenus dans la poche. 

Pour maintenir ferm6 de tels emballages, il a 6te propose de pr6voir 
une bande adhesive rapportee sur le corps dont une extremity est sceltee & 
demeure sur la face exterieure du corps de Temballage et dont Tautre ex- 
tr6mite est adaptee pour etre co!16e sur la face opposee du corps de 
Temballage apres que le col a £t§ replie sur Iui-m§me maintenant ainsi le col 
comprime entre le corps de Temballage. Une telle bande adhesive a une 
nature differente de celle de la feuille et sa mise en place est delicate. 

On connaTt egalement des lames metalliques rapportees a Textremite 
du col, ces lames metalliqu.es comportant de part et d'autre des prolonge- 
ments d6formables plastiquement permettant apres que le col a ete enroule 
sur lui-meme de rabattre les prolongements de la lame de part et d'autre du 
col afin de maintenir celui-ci dans sa position enroulee. 
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Les moyens de retenue de la partie enroulee du col pour permettre 
une refermeture fiable de I'emballage sont relativement couteux a mettre en 
oeuvre puisqu'ils necessitent de rapporter sur I'emballage des elements ex- 
terieurs. 

L'invention a pour but de proposer un emballage souple qui puisse 
etre referm6 aisement et dont le coQt de fabrication est reduit 

A cet effet, l'invention a pour objet un emballage souple tel que d6fini 
dans la revendication 1. 

Des modes particuliers de realisation de I'emballage sont definis dans 
les revendications dependantes. 

L'invention a egalement pour objet un procede selon la revendication 

8. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 
suivre, donnee uniquement a titre d'exemple et faite en se referant aux des- 
sins sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'un emballage selon Inven- 
tion, avant ouverture ; 

- la figure 2 est une vue en section transversale de I'emballage de la 
figure 1 , prise suivant le plan n ; 

- la figure 3 est une vue en perspective partielle de Installation pour 
la fabrication de I'emballage des figures prec§dentes ; 

- les figures 4, 5 et 6 sont des vues analogues a celle de la figure 1 il- 
lustrant des stades successifs de la refermeture de I'emballage ; 

- les figures 7 et 8 sont des vues identiques a celle de la figure 1 de 
variantes de realisation de I'emballage selon l'invention ; et 

- la figure 9 est une vue analogue a celle de la figure 3 de I'installation 
pour la fabrication de I'emballage de la figure 8. 

L'emballage souple 10 represents sur la figure 1 est destine par 
exemple au conditionnement de cafe en poudre, ou de tout autre produit 
pulverulent ou en granules, alimentaires ou non. 

II comporte une feuille souple 12 repli6e sur elle-meme longitudinale- 
ment et solidaris§e suivant une soudure longitudinale 14. L'emballage est 
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initialement ferme a son extremite inferieure par une soudure transversale 
16 et a son extremite superieure par une soudure transversale 18. 

Plus precisement, dans le mode de realisation represents, I'embal- 
lage souple 10 forme une poche 20 destinee a etre ouverte a son extremite 
superieure. La poche 20 comporte un corps 22 constituant le tronc vertical 
de la poche, ce tronc etant destine a contenir les produits emballes. Le 
corps 22 est prolonge vers I'extremite superieure du corps par un col 24 ge- 
neralement depourvu de produit. 

La poche 20 presente deux faces principales opposees 26 s'etendant 
parallelement I'une a I'autre et deux faces laterales 28 reliant les faces prin- 
cipales 26 et s'etendant parallelement I'une a I'autre. 

La soudure longitudinale 14 definit, sur I'une des faces principales de 
la poche, deux pans adjacents 26A, 26B. Ces deux pans sont relies I'un a 
I'autre suivant la hauteur de I'emballage par la soudure longitudinale 14. 

A I'extremite inferieure, le corps est obture par un fond 30 obtenu par 
pliage de la feuille. La soudure transversale inferieure 16 s'applique contre 
le fond 30. 

Les faces laterales 28 presentent a leur extremite superieure suivant 
la longueur du col 24 un pli interieur formant soufflet permettant le rappro- 
chement des deux faces principales 26 dans la region de la soudure trans- 
versale superieure 18. 

Comme illustre sur la figure 2, la soudure longitudinale 14 est de type 
chair contre chair, c'est-a-dire qu'elle est realisee en accolant I'une contre 
I'autre des parties opposees de surfaces de la feuille delimitant I'interieur de 
I'emballage. 

Selon I'invention, I'emballage incorpore des moyens permettant la re- 
tenue d'une partie enroulee du col de I'emballage apres ouverture initiale 
afin de permettre une refermeture fiable de celui-ci. 

Ces moyens de retenue d'une partie enroulee du col comportent une 
bande de refermeture 43 maintenue contre la surface exterieure de la feuille 
12 par un adhesif reactivate par pression 44 egalement appele adhesif re- 
positionnable. 
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La bande 43 est retenue suivant le pan 26A. En variante, elle est re- 
tenue contre Ie pan 26B. Plus generalement, la bande est retenue contre 
une face principale 26. 

La bande 43 s'etend suivant toute la hauteur de I'emballage de la 
soudure superieure 18 a la soudure inferieure 16. Elle s'etend parallelement 
a la soudure longitudinale 14. 

En particulier, la bande 43 s'etend au dessus des cordons soudes 18 



et 16. Pour eviter une soudure de la bande 43 et des cordons 16 et 18, un 
revetement evitant le soudage est interpose entre la bande et la feuille 12 
dans la region des soudures 16, 18. Ce revetement est surtout utile au ni- 
veau de la soudure superieure 18 ou la bande doit etre ulterieurement decol- 
lee. 

La bande 43 est constitute du m§me materiau que celui constituant 
la feuille 12. Ainsi, la feuille 43 a les memes caracteristiques structurelles 
que la feuille 12, c'est-a-dire que son epaisseur est identique a celle de la 
feuille 12 de m§me que sa composition. En effet, et comme cela sera detail- 
le plus loin, la bande 43 et la feuille 12 sont issues d'une meme bande ini- 
tiate. 

L'adhesif 44 s'etend seulement dans la partie mediane de la bande 
43, en considerant la largeur de celle-ci. Ainsi, les marges laterales de la 
bande 43 sont depourvues d'adhesif. 

L'adhesif 44 et les surfaces en regard du pan 26A et de la bande 43 
sont adaptes afin que I'adherence de l'adhesif 44 sur la bande 43 soit supe- 
rieure a ('adherence de l'adhesif 44 sur le pan 26A. 

A cet effet, un revetement repulsif est avantageusement applique sur 
la face exterieure de la feuille 12 dans la region de la bande 43 pour reduire 
I'adherence entre l'adhesif et la feuille. De meme, un revetement repulsif est 
avantageusement dispose sur la face principale 16 ne comportant pas la 
soudure longitudinale et formant la face sur laquelle est ulterieurement col- 
lee la bande 43 apres refermeture. Ce revetement est dispose a 
I'emplacement ou la bande 43 est recollee. 

L'adhesif reposition nable est constitue par : un ruban adhesif double 
face duplication a froid, en continue ; un hot melt d'application a chaud, 
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pouvant etre interrompu ; ou une enduction d'adhesif a froid, pouvant etre 
interrompue. 

Pour la fabrication d'un tel emballage, ('installation illustree sur la fi- 
gure 3 est mise en ceuvre. 



50 conditionnee dans un rouleau 52. 

La bande 50 a une largeur superieure a la largeur de la feuille 12 ne- 
cessaire pour la realisation de I'emballage. 

La bande 50 circule dans une unite 54 permettant I'application d'un 
10 adhesif sur une partie marginale 56 de la bande initiate. 

Le poste 54 comporte un rouleau 58 de deviation de la bande, 
d'application et de fixation d'un ruban adhesif double face 62 sur la partie 
marginale 56. Ce ruban adhesif double face 62 issu d'une bobine 64 placee 
sur un derouleur en continu. Le ruban adhesif double face constitue un ad- 
15 hesif repositionnable. 

En variante, le derouleur et le ruban sont remplaces par une tete 60 
d'enduction a chaud de hot melt de la partie marginale 56 avec un adhesif 
r-epositionnable. 

Suivant encore une variante, la bande en rouleau comporte deja une 
20 plage d'adhesif repositionnable. Cette plage est constitute d'un adhesif a 
base d'eau qui est prealablement imprime lors de I'impression du film. 

En aval du poste 54 est dispose un poste de decoupe 66 propre a 
separer en continu la partie marginale 56 prealablement munie de I'adhesif 
du reste de la bande initiale pour former, d'une part, une bande d'emballage 
25 notee 68 et, d'autre part, une bande de refermeture notee 70 sur cette fi- 
gure. 

Le poste de decoupe 66 comporte, par exemple, deux disques tran- 
chants rotatifs 72 engages au travers de la bande initiale et animes d'un 
mouvement de rotation par un moteur d'entramement 74. 
30 En aval du poste de decoupe 66 est dispose un poste 76 de decalage 

de la bande de refermeture 70 et de mise en contact de celle-ci avec la sur- 
face de la bande d'emballage 68. 



5 



Les emballages sont fabriques en continu a partir d'une bande initiale 
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Ce poste 76 comporte, par exemple, un rouleau fixe 78 enduit d'un 
materiau glissant tel que du "Teflon" dont I'axe s'etend generalement paralle- 
lement au plan de la bande d'emballage 68. L'axe du rouleau est decale an- 
gulairement par rapport a la direction d'avancement de la bande d'emballage 
5 68. II est dispose tangentiellement au plan de la bande d'emballage 68. 

La bande de refermeture 70 est engagee autour du rouleau 78, sa 
face depourvue d'adhesif etant en contact avec le rouleau. 

On comprend que I'installation de la figure 3 permet, a partir de la 
bande initiaie, d'obtenir, en sortie du poste d'encollage 60, une bande initiate 
10 dont la partie marginale 56 est munie d'un adhesif. Cette region marginale 
est decoupee par le poste 66 et separee de la bande d'emballage 68. La 
bande de refermeture 70 est ensuite decalee par le rouleau 78 et appliquee 
contre la surface de la bande d'emballage 68 avec sa partie encollee appli- 
quee contre la surface 68. La bande de refermeture 70 est disposee a I'ecart 
15 du bord note 80 de la bande d'emballage 68. 

Du fait que la bande 43 est issue de la meme bande initiaie que la 
feuille 12, les bords decoupes en regard de la bande 43 et de la feuille 12 
ont des profils compl6mentaires. 

La bande d'emballage 68 a iaquelle est solidarisee la bande de re- 
20 fermeture est ensuite mise en place autour d'un conformateur tubulaire 
ayant une section generalement circulaire. La feuille ainsi enroulee autour 
du conformateur tubulaire voit ses deux bords longitudinaux rapproches Tun 
de I'autre, et appliques I'un sur I'autre suivant la face de la feuille tournee 
vers le conformateur. La soudure longitudinale 14 est alors effectuee par 
25 serrage des bords longitudinaux entre deux mors chauffants ou entre une 
enclume et un mors. 

La fabrication de I'emballage s'acheve comme connu en soi par reali- 
sation simultanee des soudures transversales superieures et inferieures de 
deux emballages consecutifs et par la separation de ces deux emballages. 
30 L'emballage s'utilise comme illustre figures 4 a 6. 

Sur la figure 4, i'emballage est represents partiellement alors qu'un 
coin de I'extremite superieure du col 24 a ete decoupe afin d'assurer la rup- 
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ture partielle de la soudure transversale superieure 18 et ainsi de permettre 
Pacces a Pinterieur de la poche. 

Le premier stade de la refermeture de Pemballage consiste a ecarter 
la partie superieure de la bande 43 du pan 26A du cote de Pouverture. 

5 Pour ce faire, Putilisateur saisit Pextremite superieure de la bande 43 

et tire celle-ci vers le bas de Pemballage. 

Du fait de la difference d'adh6rence de Padhesif 44 sur la surface de 
la bande 43 et sur le pan 26A, I'adhesif se trouve entraTn6 avec la bande 43, 
recouvrant la partie mediane de la surface exposee de celle-ci. 

10 La partie d6tach6e de la bande, au moins sur Pessentiel de la lon- 

gueur du col 24 constitue une parte 90 encore solidarisee a la partie inf6- 
rieure du corps de Pemballage. La base 92 de la bande, constituant la partie 
encore liee au corps de Pemballage, se situe sensiblement dans la region 
extreme de remplissage de Pemballage. 

15 Pour assurer la refermeture de Pemballage, et comme illustre sur la 

figure 5, le col 24 est replie sur lui-meme plusieurs fois pour former un en- 
roulement 94. Cet enroulement est forme le long de la face principale 26 de 
Pemballage presentant la soudure 14. Pendant, le pliage du col, la parte en- 
collee 90 est maintenue & Pecart de Penroulement 94. 

20 Comme illustre sur la figure 6, apres que le col 24 de Pemballage est 

repli§ pour former Penroulement 94 jusqu'a la partie du sachet contenant 
encore des articles, la parte encoll6e 90 est rabattue transversalement au- 
dessus et autour de Penroulement 94, Pextremite libre de la parte 90 etant 
collee sur la face principale 26 de Pemballage opposee a la face principale 

25 portant la soudure 14. 

On congoit que Penroulement 94 se trouve maintenu enroule par Pac- 
tion de la parte 90 coll6e f d'une part, autour de Penroulement et solidaire, a 
chacune de ses extremites, des faces principales de Pemballage. 

Dans cette position, Pemballage est referme de maniere fiable. 

30 Sur les figures 7 & 8, sont representees des variantes de realisation 

d'un emballage selon Pinvention. 

Sur la figure 7 est repr6sente un emballage forme a partir d'une feuille 
unique dont la soudure longitudinale 14 est de type chair contre cuir, c'est-a- 
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dire qu'elle est realisee en accolant I'une contre I'autre les surfaces oppo- 
sees de la feuille delimitant 1'emballage. 

Ainsi, seul Tun des pans 26B d'une face principale de 1'emballage se 
prolonge a I'exterieur de 1'emballage. 

Sur la figure 8 est illustree une variante de realisation du mode de 
realisation de la figure 2. 

Dans ce mode de realisation, la bande de refermeture notee 103 est 
constitute de deux bandes 43 superposees reliees I'une a I'autre. L'une des 
bandes 43 est solidarisee par un adhesif a la surface exterieure de la feuille 
12. L'autre bande 43 est liee a la premiere par un adhesif supplemental 
interpose entre les deux bandes. 

En outre, et en variante, les deux bandes 43 sont reliees I'une a I'au- 
tre par soudage dans la region des soudures superieure 18 et inferieure 16. 
Ces soudures sont realisees simultanement aux soudures 18 et 16. 

Comme illustre sur la figure 8, I'installation pour la fabrication de la 
feuille d'emballage comporte les memes elements que ceux de I'installation 
de la figure 3. 

Elle comporte en outre une seconde unite de coupe 66' disposee sy- 
metriquement au premier poste 66 et adaptee pour decouper une bande de 
refermeture sur I'autre bord de la bande initiale 50. Un poste d'encollage 100 
pour la seconde bande est dispose en aval du second poste de coupe 66'. 
Ce poste est adapte pour appliquer une colle assurant la liaison ulterieure 
des deux bandes 43. 

Un second poste de decalage 76' est dispose pour amener la se- 
conde bande notee 70' au-dessus de la premiere bande notee 70. Ce se- 
cond poste comporte deux rouleaux 78', 78" definissant un angle de 45° 
avec la direction d'avancement de la bande. Le premier rouleau 78' assure 
un changement de direction de la bande de 90° par rapport a la direction 
d'avancement de la bande principale, le second rouleau 78" assurant a nou- 
veau un decalage angulaire de 90° de la bande afin que celle-ci vienne 
s'appliquer sur la premiere bande 70 deja appliquee contre la bande d'em- 
ballage 68. Les deux bandes 70, 70' sont collees lors de leur mise en 
contact. 
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Un tel mode de realisation est particulierement utile lorsque Pepais- 
seur de la feuille d'emballage est reduite. En effet, le doublement de Pepais- 
seur de la bande de refermeture assure une plus grande resistance de celle- 
ci. 

5 Quel que soit le mode de realisation decrit ici, on comprend que Pem- 

ballage peut etre referme de maniere fiable, Penroulement form§ a partir du 
col ne pouvant de lui-meme se derouler. De plus, la refermeture de Pembal- 
lage est garantie par un moyen ayant un tres faible cout, ce moyen pouvant 
etre fabrique simultanement a la poche emballant les produits. Enfin, la mise 
10 en place du moyen de retenue de Penroulement est relativement aisee pour 
Putilisateur. 

Les emballages sont ici formes en continu. Toutefois, en variante, les 
emballages sont pn§fabriques et laisses ouverts a une extremite. lis ne sont 
que fermes et scelles a cette extremite apres remplissage. 
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REVENDICATIONS 

1. - Emballage souple (10) comportant un corps (22) presentant exte- 
rieurement au moins une face principale (26) formee au moins partiellement 
par une feuille souple (12), caracterise en ce qu'il comporte une bande de 

5 refermeture (43) disjointe de ladite feuille souple (12) et un adhesif (44) re- 
activate par pression interpose entre la surface exterieure de la feuille sou- 
ple (12) et la bande de refermeture (43), la force d'adherence de I'adhesif 
(44) a la surface de la bande de refermeture (43) etant superieure a la force 
d'adherence de I'adhesif (44) a la surface exterieure de la feuille d'emballage 
10 (12), la bande de refermeture (43) et la feuille d'emballage (12) ayant des 
caracteristiques structurelles identiques et etant issues d'une meme bande 
initiate. 

2. Emballage selon la revendication 1, caracterise en ce que ladite 
feuille souple est repliee sur elle-m§me et les deux bords opposes de la 

15 bande repliee sont lies par une soudure longitudinale (14), la feuille repliee 
etant initialement obturee a ses deux extremites (16, 18), et en ce que la 
bande de refermeture (43) s'etend parallelement a la soudure longitudinale 
(14). 

3. - Emballage selon Tune quelconque des revendications preceden- 
20 tes, caracterise en ce que I'adhesif reactivate par pression est un adhesif 

choisi dans le groupe consistant en un "hot melt", une colle a froid, un ruban 
adhesif double face. 

4. - Emballage selon Tune quelconque des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la feuille d'emballage (12) est recouverte sur sa 

25 surface externe, au moins dans la region d'application de I'adhesif (44), 
d'une couche repulsive interposee entre la feuille d'emballage et I'adhesif 
(44), laquelle couche repulsive est adaptee pour limiter I'adherence de I'ad- 
hesif (44) a la surface de la feuille d'emballage (12). 

5. - Emballage selon Tune quelconque des revendications preceden- 
30 tes, caracterise en ce que I'adhesif (44) s'etend seulement dans la region 

mediane de la bande de refermeture (43), les marges de la bande de refer- 
meture (43) etant depourvues d'adh6sif. 
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6. - Emballage selon Tune quelconque des revendications pr6ceden- 
tes, caracterise en ce que la bande de refermeture (103) comporte au moins 
deux bandes superpos6es (43) liees entre elles, au moins localement, les 
deux bandes ayant des caracteristiques structurelles identiques a celles de 
ia feuille d'emballage (12). 

7. - Emballage selon Tune quelconque des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il pr6sente, a une extremite, au moins une soudure 
transversale (16, 18), et en ce que la feuille d'emballage (12) est recouverte 
sur sa surface externe, au moins dans une region ou la bande de referme- 
ture (43) chevauche une soudure transversale (16, 18), d'une couche evitant 
la soudure interposee entre la feuille d'emballage et I'adhesif (44), laquelle 
couche evitant la soudure est adaptee pour 6viter la soudure de la bande de 
refermeture (43) 3 la surface de la feuille d'emballage (12) 

8. - Procede d'emballage pour la fabrication d'un emballage selon 
I'une quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce qu'il 
comporte les etapes consistant a : 

- decouper une region marginale d'une bande initiale pour former une 
bande de refermeture (70) et une bande d'emballage (68) ; 

- appliquer, contre une surface de la bande d'emballage (68), la 
bande de refermeture (70) avec interposition d'un adh6sif r§activable par 
pression ; et 

- former ledit emballage par mise en forme d'un trongon de la bande 
d'emballage (68) sur laquelle est retenue la bande de refermeture (70). 

9. - Proc6de selon la revendication 8, caract6ris6 en ce qu'il comporte, 
avant Tetape de d6coupe, une 6tape d'application de I'adhesif dans une re- 
gion marginale de Ia bande initiale (50) destin6 a former la bande de refer- 
meture (70). 
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